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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-StrafJe 4, 40237 Dusseidorf 
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Metallbandern in einer Vor- 

•pchtung, in derein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem Ofen 
auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer gewunschten Tem- 
peratur gehalten und in Forderrichtung des Metallstranges hinter dem Ofen in ei- 
ner Walzstralie einem Walzprozess unterzogen wird. Des weiteren betrifft die Er- 
findung eine Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern. 

Verfahren und Vorrichtungen dieser Art sind im Stand der Technik bekannt Die 
EP 0 327 854 B1 offenbart ein Verfahren zum Walzen von auf einer Bandgieftan- 
lage gegossenen Vorbandern in einer WarmbreitbandfertigwalzstraBe. Dabei wird 
das gegossene Vorband in einem kontinuieriichen Arbeitsgang auf Walztempera- 
tur gebracht und zum Auswalzen in die Fertigstrafie eingefuhrt. Zur Erweiterung 

•des Produktionsprogramms der Anlage wird das Vorband in der FertigwalzstraSe 
alternativ zur Warmbandwalzung auf Grobblechdicke gewalzt, gekuhlt und auf 
Grobblechlangen unterteilt und gestapelt. 

Die DE 41 37 547 C2 zeigt einen Durchlaufofen zum Erwarmen von DCinnbram- 
men, der aus zwei parallelen Ofensektionen besteht In diese laufen die Brammen 
beim Gielien auf mindestens zwei GieBstrangen nach ihrer Trennung vom Strang 
ein, wobei die Bewegungsachse eines Einlaufteils mit der Bewegungsachse der 
dem Durchlaufofen im technologischen Fluss nachfolgend angeordneten Walz- 
strade ubereinstimmt. An diese Einlaufteile schlieBt sich mindestens eine quer 
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zum technologischen Fluss der Brammen verfahrbare Ofensektion in Form einer 
Fahre an, um die Brammen erforderlichenfalls in die Bewegungsachse der Walz- 
stralie zu verfahren. Eine ahniiche Losung ist aus der DE 40 17 928 A1 bekannt, 
wo ebenfalls ein als Fahre ausgebildeter Ofenteil zum Einsatz kommt. Auch die 
DE 195 24 082 B4 zeigt eine Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahl- 
band in einer aus Brammenstranggieflanlage, Querteilschere, Durchlaufofen und 
einer Warmfertigwalzstralle bestehenden Produktionslinie. Dabei besteht der 
Durchlaufofen aus einem ersten ortfesten Abschnitt und einem zweiten, eine Ofen- 
fahre aufweisenden zweiten Abschnitt. 

Die DE 100 04 117 A1 beschreibt eine Ofenanlage zum Erwarmen von strangge- 
gossenen Brammen und zu deren Transport von einer StranggieRanlage zu einem 
Walzwerk. Dabei sind zwei Ofenlinien vorgesehen, die jeweils an einer Strang- 
giefilinie angeschlossen sind und von denen eine an eine Walzlinie angeschlos- 
sen ist. Jede Ofenlinie enthalt dabei eine Schwenkfahre, wobei die Schwenkfahren 
gegeneinander in eine Position schwenkbar sind, in der sie miteinander fluchten. 

Das eingesetzte Material, d. h. der Metallstrang, durchlauft also bei alien vorbe- 
kannten Losungen als Teil der Prozesslinie einen Warmofen, dessen Aufgabe ne- 
ben dem Transport des Materials vorrangig im Aufheizen, Homogenisieren und 
^"emperaturhalten des Warmgutes liegt 

Ein bei den voretehend genannten Losungen nicht thematisiertes Problem besteht 
darin, dass die Verzunderung des zu walzenden Guts nicht unerhebliche Proble- 
me aufwirft: Die Transportvorrichtung fur das Gut innerhalb des Warrnofens ist 
vorzugsweise durch Rpllen oder Balken ausgefuhrt, Abhangig vom eingesetzten 
Warmgut, von den Prozessbedingungen, von der Konstruktion und vom Material 
der Transportvorrichtung entstehen auf der Transportvorrichtung im Laufe der Zeit 
zunderbedingte Ablagerungen. Diese Ablagerungen bestehen uberwiegend aus 
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Komponenten des eingesetzten Warmgutes. Sie beschadigen das Warmgut und 
fiihren zu Fehlern auf dem Fertigprodukt. 

Dies erkennt auch die EP 0 625 383 B1 und die EP 0 846 508 B1 . Dort werden 
Fertigungslinien fur Bander bzw. Bleche beschrieben, die eine Anlage zum 
Stranggieften diinner oder mittlerer Brammen aufweisen. An diese schliefien sich 
ein Ofen und eine nachgeordnete WalzstrafSe an. Um die Verzunderung des Me- 
tallstranges bzw. deren negative Auswirkungen auf die Folgeprozesse zu vermin- 
dern, ist vorgesehen, dass vor dem Ofen eine Entzundereinrichtung angeordnet 

•wird. Der Metallstrang tritt also entzundert, d. h. gereinigt, in den Ofen ein, wo- 
durch die Verunreinigung des Ofeninneren und insbesondere der Transportvor- 
richtung durch Zunder vermindert werden kann. 

Nahere Untersuchungen haben gezeigt, dass diese Mafinahmen nicht geeignet 
sind, ein insgesamt zufriedenstellendes Ergebnis zu erreichen. Auch wahrend des 
Aufenthalts des Metallstranges im Ofen kommt es zu weiteren Verzunderungen, 
so dass nach wie vor im Laufe der Zeit erhebiiche Beschadigungen an den Trans- 
porteinrichtungen im Ofen zu beobachten sind. Dabei nehmen mit zunehmender 
Lauflange des Metallstranges im Ofen auch die Verzunderung des Stranges und 
dadurch die Ablagerungen im Ofen zu, so dass insbesondere der, in Forderrich- 

«ung des Metallstranges betrachtet, hintere Ofenteil nach wie vor einer erheblichen 
ielastung durch Ablagerungen ausgesetzt ist. Der Effekt der emeuten Oxidation 
des Warmgutes im Verlauf seiner Ofenreise, die zu den genannten Ablagerungen 
vor allem im hinteren Teil des Ofens fuhrt, wird also bislang nicht beachtet. 

Der Erfindung liegt daher die A u f g a b e zugrunde, ein Verfahren und eine 
zugehorige Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandem zu schaffen, mit der der 
genannte Nachteil vermieden werden kann und mit dem bzw. mit der sichergestellt 
werden kann, dass insbesondere im - in Forderrichtung des Metallbandes be- 
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trachtet- hinteren Bereich des Ofens Zunderablagerungen vermieden werden. 
Dadurch soil die Betrieb- und Lebensdauer der Vorrichtung erhoht werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali dadurch gelost, dass der Metallstrang wah- 
rend seines Aufenthalts im Bereich des Ofens mindestens einer Entzunderungso- 
peration unterzogen wird. 

Hierunter ist zu verstehen, dass innerhalb des Ofenbereichs selber eine Entzunde- 
' rungsoperation stattfindet. Mit Vorteil erfolgt diese etwa in der Mitte des Bereichs 
des Ofens. Der Ofen erstreckt sich in Forderrichtung des Metallstranges uber eine 
gewisse Lange. Das genannte Merkmal ist so zu verstehen, dass etwa auf halbem 
Wege des Metallstranges durch den Ofen die Entzunderungsoperation durchge- 
fuhrt wird. Sie erfolgt bevorzugt im Bereich von 40 % bis 60 % der Langenerstre- 
ckung des Ofens. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich des Ofens ei- 
ne Entzunderungsoperation in Forderrichtung des Metallstranges vor dem Ofen 
vorgesehen. Das bedeutet, dass der Metallstrang entzundert in den Ofen(bereich) 
eintritt und dann ein weiteres Mai innerhalb des Ofens bzw. Ofenbereichs entzun- 
dert wird. 

^^Jadurch werden zunderbedingte Ablagerungen im Ofen und insbesondere an 

dessen Forderelementen vermieden bzw. soweit reduziert, dass die Lebens- bzw. 
Betriebsdauer des Ofens und seiner Komponenten erheblich veriangert werden 
kann. 

Die Entzunderungsoperation im Bereich des Ofens kann an einem festen Ort oder 
an einem sich bewegenden Ort im Bereich des Ofens erfolgen. Die Entzunde- 
rungseinrichtung, die im Ofenbereich vorgesehen ist, kann sich gemali der zwei- 
ten Variante also auch relativ zum Ofen bewegen. 
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Die Vorrichtung zum Herstellen von Metallbandern weist einen Ofen auf, in dem 
der Metallstrang auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer 
gewiinschten Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrichtung des 
Metallstranges hinter dem Ofen angeordnete WalzstrafJe zum Walzen des Metall- 
bandes. Die Vorrichtung ist erfindungsgemafJ dadurch gekennzeichnet, dass im 
Bereich des Ofens mindestens eine Entzunderungseinrichtung angeordnet ist. 

Die Entzunderungseinrichtung ist dabei mit Vorteil etwa in der Mitte des Bereichs 
des Ofens angeordnet. 

Nach einer Ausfuhrungsform besteht der Ofen aus mindestens zwei Teilen, die in 
Forderrichtung des Metallstranges hintereinander angeordnet sind, wobei zwi- 
schen den Teilen die Entzunderungseinrichtung angeordnet ist. 

Alternativ dazu kann auch vorgesehen werden, dass der Ofen durchgangig, also 
quasi einteilig, ausgebildet ist und die Entzunderungseinrichtung im Ofeninneren 
angeordnet ist. 

Bevorzugt ist zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung im Bereich des Ofens 
jpine Entzunderungseinrichtung vor dem Ofen angeordnet. 

Die Entzunderungseinrichtung im Bereich des Ofens kann ortsfest angeordnet 
sein. Die Entzunderung erfolgt dann also innerhalb der Linie ortsfest. Die Entzun- 
derungseinrichtung ist dabei statisch uber dem zu entzundernden Gut angeordnet. 

Es ist aber auch moglich, dass sie mit Bewegungsmitteln in Verbindung stebt, mit 
denen sie in Forderrichtung des Metallstranges verschieblich angeordnet ist. Dann 
kann der Ort der Entzunderung im Ofenbereich verandert werden. Die Entzunde- 
rungseinrichtung kann dabei insbesondere uber dem zu entzundernden Gut be- 
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wegt werden. Es kann vorgesehen werden, dass die Entzunderungseinrichtung 
aus der Linie herausgefahren werden kann. 

Ferner ist es auch moglich, dass die Entzunderung innerhalb der Linie einem be- 
weglichen Ofenteil zugeordnet 1st. Zu beweglichen Ofenteilen beispielsweise in 
Form einer Fahre wird auf die DE 40 17 928 A1 hingewiesen. 

Fur die Entzunderung kommen iibliche und an sich vorbekannte Systeme zum 
Einsatz, Dabei kann die Entzunderungseinrichtung vom Typ mit statischen Dusen 
,oder mit rotierenden Dusen zum Einsatz kommen. Mogiich ist es auch, dass beide 
Vypen von Dusen in Kombination eingesetzt werden. Nahere Angaben zu diesen 
Diisenarten finden sich in der EP 0 625 383 B1 . 

Das zu entzundemde Gut kann dabei sowohl vorwarts (in Forderrichtung) ais auch 
riickwarts (gegen Forderrichtung) durch die Entzunderungseinrichtung bzw. an 
dieser vorbei bewegt werden. 

Durch den Erfindungsvorschlag wird erricht, dass die Lebensdauer der Ofenanla- 
ge und insbesondere deren Transportvorrichtung fur den Metallstrang erheblich 
verlangert wird, da die Belastung durch Zunder erheblich reduziert ist. 

^fcerner ermoglicht die Erfindung auch eine h6here Flexibility und Produktivitat der 
Gesamtanlage durch die Reduktion von Wartungsarbeiten und eine Erhohung der 
Brammenqualitat. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. 
Es zeigen: 
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Fig. 1 schematisch eine einen Ofen autweisende Vorrichtung zur Herstel- 

lung eines Metallbandes, und 

Fig. 2 schematisch den Bereich des Ofens in einer alternativen Ausgestal- 

tung. 

In den Figuren ist schematisch eine Vorrichtung 2 skizziert, die zur Erzeugung ei- 
nes Metallstranges 1 in Form eines Stahlbandes oder eines Stahlblechs dient. Die 
Vorrichtung 2 weist eine nur sehr schematisch skizzierte Stranggiefianlage 10 auf, 

•mit der ein DCinnbrammenstrang hergestellt wird. Nicht naher dargestellt ist, dass 
die Stranggiefianlage 10 aus einer Kokille besteht, der eine nachgeordnete 
Strangfuhrung folgt, die mittels Biegeroilen und Treibeinrichtungen den vertikal 
aus der Kokille austretenden Metallstrang 1 in die Horizontale umlenkt. 

In Forderrichtung R hinter der StranggiefJanlage 10 befindet sich ein Durchlauf- 
ofen 3, 3a, 3b, der sich fiber einen Bereich 5 erstreckt, d. h. in Forderrichtung R 
eine gewisse Langenausdehnung hat. Der Ofen wird zur Wiedererwarmung, zur 
TemperaturvergleichmaRigung und/oderzur Pufferung von Brammen oder Dunn- 
brammen benotigt. 

^|^Hinter dem Ofen 3, 3a, 3b befindet sich in bekannter Weise eine Waizstralie 4. 

Eine entsprechend modifizierte Vorrichtung 2 kann auch zur Verarbeitung vorge- 
walzter Bleche oder Bander zum Einsatz kommen. 

Wie in Fig. 1 zu sehen ist, besteht der Ofen hier aus zwei Teilen 3a und 3b, die 
sich uber den Bereich 5 in Forderrichtung R erstrecken. Der Ofen weist also eine 
Unterbrechungsstelle auf. Die Unterbrechungsstelle befindet sich dabei etwa in 
der Mitte 6 des Bereichs 5. An dieser Stelle ich eine Entzunderungseinrichtung 7 
angeordnet. 
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Diese Entzunderungseinrichtung arbeitet in bekannter Weise, z. B. durch Wasser- 
einsatz, wobei statische angeorinete oder bewegliche (rotierende) Dusen zum 
Einsatz kommen konnen. Auch andere Arten von Entzunderungseinrichtungen 
konnen verwendet werden, z. B. solche, die mit Saureeinsatz arbeiten. 

Der Prozess des Wiedererwarmens, der Temperaturvergleichmaliigung bzw. der 
Pufferung von Brammen oder Diinnbrammen ist also an der Stelle 6 kurzzeitig 
unterbrochen, um eine Zwischen-Entzunderung im Ofenbereich 5 vorzunehmen. 

tor dem Ofen 3, 3a, 3b ist eine weitere Entzunderungseinrichtung 8 angeordnet, 
die dafur sorgt, dass entzundertes, d. h. gereinigtes Material in den Ofen eintritt. 
Im Zusammenwirken mit der Entzunderungseinrichtung 7 bedeutet dies, dassuber 
den gesamten Bereich 5 des Ofens kaum noch Verunreinigungen entstehen, die 
durch Verzunderungserscheinungen wahrend der Ofenreise des Metallstranges 1 
bedingt sind. Dadurch sind die Ablagerungen insbesondere an den Transportele- 
menten im Ofen erheblich reduziert, was die Lebensdauer der Anlage wesentlich 
erhoht. 



z 



In Fig. 2 ist zu sehen, dass der Ofen 3 auch einteilig ausgebildet sein kann, d. h. 
ter weist gemafl dieser Ausfuhrungsform keine Unterbrechungsstelle auf. Die Ent- 
Lnderungseinrichtung 7 ist hier im Ofeninneren angeordnet. Sie sorgt etwa in der 
Mitte der Ofenlange - an der Position 6 - fur eine Entzunderung des Metallstran- 
ges 1. 

Hier ist ferner vorgesehen, dass die Entzunderungseinrichtung 7 im Ofen 3 be- 
weglich ist. Hierzu ist die Entzunderungseinrichtung 7 mit nur schematisch ange- 
deuteten Bewegungsmitteln 9 verbunden, die sie in Forderrichtung R bewegen 
konnen. Die Entzunderungseinrichtung 7 kann damit am optimalen Ort positioniert 
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werden bzw. die Entzunderung kann bei verfahrender Entzunderungseinrichtung 7 
erfolgen. 

Gleichermafien kann vorgesehen werden, dass die Entzunderungseinrichtung 7 
an Oder in einem beweglichen Ofenteil angeordnet ist. Hierbei handelt es sich zu- 
meist um Fahren, die das Walzgut bewegen. 
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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-StraRe 4, 40237 Diisseldorf 
Patentanspruche 

Verfahren zum Herstellen von Metallbandern (1) in einer Vorrichtung (2), in 
der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem Ofen (3, 
3a, 3b) auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer ge- 
wiinschten Temperatur gehalten und in Forderrichtung (R) des Metallstran- 
ges (1) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) in einer WalzstraGe (4) einem Walzpro- 
zess unterzogen wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Metallstrang (1 ) wahrend seines Aufenthalts im Bereich (5) des 
Ofens (3, 3a, 3b) mindestens einer Entzunderungsoperation unterzogen 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Entzunderungsoperation etwa in der Mitte (6) des Bereichs (5) 
des Ofens (3, 3a, 3b) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch l-oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu der Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens 
(3, 3a, 3b) eine Entzunderungsoperation in Forderrichtung (R) des Metall- 
stranges (1) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) erfolgt. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) an 
einem festen Ort erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungsoperation im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) an 
einem sich bewegenden Ort im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) erfolgt. 

Vorrichtung (2) zum Herstellen von Metallbandern (1), die einen Ofen (3, 
3a, 3b) aufweist, in dem ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, 
auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer gewiinschten 
Temperatur gehalten werden kann, sowie eine in Forderrichtung (R) des 
Metallstranges (1) hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnete Walzstrafie (4) 
zum Walzen des Metallstranges (1 ), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) mindestens eine Entzunde- 
rungseinrichtung (7) angeordnet ist 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) etwa in der Mitte (6) des Bereichs 
(5) des Ofens (3, 3a, 3b) angeordnet ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ofen aus zwei Teilen (3a, 3b) besteht, zwischen denen die Ent- 
zunderungseinrichtung (7) angeordnet ist. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ofen (3) durchgangig ausgebildet ist und die Entzunderungsein- 
richtung (7) im Ofeninneren angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzlich zu der Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des O- 
fens (3, 3a, 3b) eine Entzunderungseinrichtung (8) in Forderrichtung (R) 
des Metallstranges (1) vor dem Ofen (3, 3a, 3b) angeordnet ist. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) 
ortsfest angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Entzunderungseinrichtung (7) im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) 
mit Bewegungsmitteln (9) in Verbindung steht, mit denen sie in Forderrich- 
tung (R) des Metallstranges (1 ) verschieblich angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mindestens eine Entzundepangseinrichtung (7, 8) vom Typ mit sta- 
tischen Diisen ist 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die mindestens eine Entzunderungseinrichtung (7, 8) vom Typ mit ro- 
tierenden Dusen ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Metallbandem (1) in einer 
Vorrichtung (2), in der ein Metallstrang, insbesondere eine Dunnbramme, in einem 
' Ofen (3, 3a, 3b) auf eine gewunschte Temperatur gebracht und/oder auf einer ge- 
wunschten Temperatur gehalten und in Forderrichtung (R) des Metallstranges (1) 
'hinter dem Ofen (3, 3a, 3b) in einer Walzstrafce (4) einem Walzprozess unterzo- 
gen wird. Zur Vermeidung von Zunderablagerungen im hinteren Bereich des O- 
fens ist erfindungsgemafi vorgesehen, dass der Metallstrang (1) wahrend seines 
Aufenthalts im Bereich (5) des Ofens (3, 3a, 3b) mindestens einer Entzunderung- 
soperation unterzogen wird. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 
zum Herstellen von Metallbandem. 

(Fig. 1) 
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